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Die folgenden Angaben sind den vom Anmalder eingereichten Unterlagen entnommen 

Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ System zum Kommissionieren von in Regallagern befindlichen Artikein 

@ Die Erfindung betrifft ein System zum Kommissionie- 
ren von in einem Regallager befindlichen Artikein, mit et- 
ner Mehrzahl paratleler Regalreihen (60, 62. 63) zum La- 

gern von auf Entnahmepaletten (38) und/oder in Behat- 
tem (80) befindlichen Artikein zwischen den Regalreihen 
(60, 62, 63) abwechseind gebildeten Einlager-Gassen (70) 
und Pick-Gassen (72), mindestens einem Einlager-Fahr- 
zeug (56) In jeder Einlager-Gasse (70), das zur Aufnahme 
wenigstens einer Entnahmepalette (38) und/oder eines 
Behaltars (80) ausgebildet ist und entlang einer jeden Ein- 
lager-Gasse (70) zum Einlagern der Entnahmepaletten 
und/oder Behalter in die Palettenregale verfahrbar ist, 
mindestens einem Picker-Fahrzeug (10) in jeder Pick-Gas- 
se (72) zum Picken der zu kommissionierenden Artikel, 
entlang jeweils einer der beiden sich gegenuberliegen- 
den, die Pick-Gasse (72) blldenden Pickf ronton verfahrbar 
ist. Puffer platzen (64) die in den Pick-Gassen (72) zwi- 
schen den Verfahnnregen der entlang den beiden gegen- 
iiberllegenden Pickfronten verfahrbaren Picker-Fahrzeu- 
gen (10) angeordnet sind, zum Zwischenlagern von und/ 
Oder zur Ubergabe der zu kommissionierenden Artikel 
von einem Picker-Fahrzeug (10) auf einer Seite der Pick- 
Gasse (72) zu einem Picker-Fahrzeug (10) auf der anderen 
Seite der Pick-Gasse (72), und einer Systemsteuerung mrt 
einem Steuerrechner. Neben der Lagerung und Kommis- 
sionierung von Paletten eriaubt das erfindungsgemaSe 
System gemaf^ einer bevorzugten Ausfuhrungsform auch 
die Lagerung und ... 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein System zum Komraissio 

nieren von auf Entnahmepaletten oder in speziellen Behal- 

tem in Regallagem befindlichen Artikeln. 

[0002] Der Erfindung liegi im Wesendichen die Aufgabe 

zugrunde. cin dcrardgcs System zu schafifen, dass sich in cr- 

ster Linie durch hohe Rexibilitat und gro6e Effekdvitat bei 

opdmicner Ergonomic auszcichncl. 

[0003] Dicsc Aufgabe wird im Wcscntlichcn gclost durch 

ein System der eingangs genannten Art mit 

- einer Mehizahl paralleler Regalreiben zum Lagem 
und Puftem von Einheiten zur Aufhahme der Arukel, 

- zwischen den Regalreiben abwechseind gebildeten 
Einlager-Gassen und Pick-Gassen. 

- mindestens einem Einlager-Fahrzeug in jeder Binla- 
ger-Gasse, das zur Aufnahme wenigstens einer Einheit 
ausgebildet ist und endang einer jeden Ein[ager-Gasse 
zum Einlagcm der Einheiten in die Palcttcnrcgalc vcr- 
fahrbar ist, 

- mindestens einem Picker-Fahrzeug, das in jeder 
Pickgasse zum Picken der zu kommissioDierenden Ar- 
tikeln endang jeweils einer der beiden sich gegeniiber- 
liegenden, die Pick-Gasse bildenden Pickfronlen ver- 

fahrbar ist, 

- Puffcrplatzcn, die in den Pickgassen zwischen den 
Verfahrwegen derenllang den beiden gegeoQberliegen- 
dcn Pickfronten vcrfahrbaren Pickcr-Fahrzeugen ange- 
ordnet sind, zum Zwischenpuffem von und/oder zur 
Ubcrgabc dor zu kommissionicrcndcn Einheiten von 
einem Picker-Fahrzeug auf einer Seite der Pick-Gasse 
zu einem Picker-Fahrzeug auf der anderen Seite der 
Pick-Gasse und 

- einer Systemsteuenmg mit einem Steuenechner 

[0004] Das genannte Einlager- bzw. Nachschub-Fahrzeug 
dicnt vorzugswcise auBcrdem dcm Transport der Einheiten 
von Pick-Gasse zu Pick-Gasse. 

[0005] In bcvorzugtcr Wciterbildung der Erfindung ist 
vorgcscbcn, dass in den Rcgalrcihcn jcwcils mindestens 
eine Pufferbahn ausgebildet ist zur Obergabe von Auftrag- 
spaletten von einem Picker-Fahrzeug zu einem Einlager- 
Fahrzeug und von dort gegebenenfalls zu einem Picker- 
Fahrzeug der benachbartcn Pickgasse, und/oder zur Ober- 
gabe einer Auftragspaletle von einem Einlager-Fahrzeug zu 
einem Picker-Fahrzeug. Es bestcht auch die Moglichkeit, 
dass zwischen den Palettenregalen sich nur eine Pickgasse 
befindel. Die vortier bcschriebcncn Ubcrgabc- und PuITcr- 
platze befinden sich dann in den Palettenregalen. 
[0006] Das erfindung sgemaBe System ermoglicht u. a. 
eine einstufige Konmiissionierung direkt auf das Versandla- 
dehilfsmittel, die Palette, wobei nur eine einzige Ilandling- 
Stufe erforderlich ist. Der Transport der Auftragspaletle 
vom Auftragsstart bis zur Versandsortierung erfolgt automa- 
tisch durch das Kommissioniersystem u. a. mittels Puffer- 
forderera. Die Erfindung ermoglicht eine Optimierung der 
Durchlaufzcit durch Priorisicrung bcstimmtcr Auflragspa- 
letten: Durch die erfindungsgemaB geschaffene Moglichkeit 
der Ubeigabe der Auftragspalcttcn zwischen den Pickcr- 
Fahrzeugen einer Pickgasse iiber die l^fferplalze und auf- 
grundder SchaflFung der Moglichkeit der tJbergabe der Auf- 
Uragspaletten von einer Pickgasse zu einer benachbarten 
Pickgasse iiber die Pufferbahnen in den Palettenregalen so- 
wie das jeweils zugeordnete Einlager-Fahrzeug konnen sich 
Auftragspaleiten im Durchlauf iiberholen. Hierdurch kon- 
nen Aufirage priorisiert bearbeitet werden und unabhangig 
von der Anzahl der bereits gestaneten Auftragspaleiten in 
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der Aniage schnellstmoglich durch die Anlage geschleusi 
werden. Dartiber hinaus ist es moglich, mittels der erfin- 
dungsgemaB vorgesehenen PufFerplatze die Auslastungs- 
schwankungen der Kommissionierer zu steuem. 

5 [0007] Das erfindungsgemaBe System eignet sich insbe- 
sondere zum Kommissionieren von Palettenregalen auf Pa- 
lettcn gelagcrtcn Artikeln. Das System ist jedoch auch vor- 
leilhaft einselzbar zum Kommissionieren von kleineren Ge- 
gcnstanden, die in speziellen Lagerbchaltem bzw. Kleinla- 

10 dungstragcm KLT odcr in Kartons aufgcnommcn sind. 
Diese I^gerbehalter konnen entweder in spezifischen, den 
Abmessungen der Lagerbehalter angepassten Lagerkanalen 
oder mittels mobilen Lagekanal-Einsatzen, die in die Palet- 
tenkanale eingesetzt werden, in ein Paletteniegal integriert 

15 werden. Weiterhin ist es moglich, ein separates Regalmodul 
voizusehen, dass ausschliefilich zur Kommissionierung von 
LagerbehSltem ausgebildet ist. Die zus^tzliche Bereitstel- 
lung von Lagerplatz in den Lagerbebaltern zusatzlich zu den 
Palettenplatzen ermoglicht die effiziente Lagerung und 

20 Kommissionierung auch von kleineren Artikeln und Lang- 
samldufem. Durch die Lagerbehalter oder Kleinladungstra- 
ger wird eine Reduzierung der Pickfront und damit der Pick- 
weg erreicht. Dies ermoglicht aufgrund der verkurzten We- 
gezeiten eine hohere Kommissionierlei stung und kiirzere 

25 Auftragsdurchlaufzeiten. 

[0008] In bevorzugter Wciterbildung der Erfindung isi 
vorgesehen, dass an den Palettenregalen sowohl statischc als 
auch dynaiiiische Koimiiissionier-Kanale ausgebildet sind. 
Vorzugsweisc sind die Kommissionicr-Kanale der Palctten- 

30 regale hierbei so ausgebildet, dass sie sowohl als stadsche 
als auch als dynamischc Kommissionicr-Kanale nutzbar 
sind. 

[0009] Als "statische Kanale" im Sinne der vorliegenden 
Erfindung werden solche Konunissionierkanale der Palet- 

35 tenregale verstanden, denen Artikel mit hohem Absatz im 
Rahmen fester Bereitstellungspiatze zur Kommissionierung 
zugeordnet sind (statische Aufstellung). In den statischen 
Kanalcn werden immer mehrere, vorzugsweisc zwci bis drci 
Paletten des jeweiligeo Artikels hintereinander bereit ge- 

40 stcllt. Von der vordcrcn, der Pickfront zugcordnctcn Palette 
wird kommissionicrt, die hintcrcn Palcttcn stchcn als Vorrat 
bereit. Wenn die vordere Palette leer ist, wird die Palette 
vom Kommissionierer entnommen und die Nachschubpalet- 
ten rollen automatisch uber Schwerkraftrollenbahnen nach 

45 vome. Durch die NuUdurchgangsquitdcrung des Konunis- 
sionierers wird die Bereitsteliung einer neuen Palette aus 
dem Vorratsbcrcich angestoBcn. 

[OOlOj Unter "dynamischen Kan^en" im Sinne der vorlie- 
genden Erfindung sind solchc Koiiimissionierkanale der Pa- 
so lettenregale zu verstehen, in denen Paletten mit Artikeln mit 
gcringem Absatz dynamisch, d. h. nur bei aktuellem Bedarf, 
zur Kommissionierung aufgestellt werden, woduich die 
Ausdehnung der Pickfront reduziert wird. Fur die dynami- 
sche Aufstellung sind besummte Kommissionierkanale de- 
55 finiert. Wenn die Auffordemng von der Kommissionienmg 
fur einen dynamischen Artikel vorliegt, wird dieser auf dem 
dynamischen Platz aufgestellt und bei der Anforderung ei- 
nes ncuen Artikels wicder cnmommen und in den \forratsbc- 
reich zuruckgestellt. 
GO [0011] Nachdcm zumindcst cinigc, vorzugsweisc jedoch 
alle Konunissionierkanale so ausgerustet sind, dass sie so- 
wohl als stadsche als auch als dynamische Kommissionier- 
kanale nutzbar sind, ergibt sich die Moglichkeit des kondnu- 
ierlichen Reprofilings der Artikelaufstellung. Zu diesem 
fi5 Zweck ist in bevorzugter Wciterbildung der Erfindung vor- 
gesehen, dass das System Steuermittel umfasst, um auf der 
Basis von Vergangenheitsbeu-achtungen und/oder Progno- 
sen und/oder vorliegenden Auftragen die opumale Artikel- 
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aufstellung in den Kommissionierkanalen zu ennilteln und 
bei einer Abweichung hiervon, deren GroBe definierbar isL, 
die Pickfronl zu reorganisieren, d. h. ein Reprofiling durch- 
zufuhren. Die Auslegung der Kommissionierkanale erlaubt 
eine automatische Riicknahme einer aufgeslellten Palette in 5 
den Vorratsbereich. Soil ein siaiischer Arrikel gewechsell 
werden, werden die enisprcchcnden Paletien aus dcm Kom- 
niissionierkanal entnommen. Der Komniissionierkanal kann 
nun wahlwcise statisch oder dynamisch ncu bclcgt werden. 
Somit isi cin siandigcs Reprofiling der ArtikclaufstcUung im lO 
laufenden Betrieb ohne Eingriff des Personals moglich. 
[0012] Obwohl zur Einlagerung der Paletten in den Vor- 
ratsbereich und der Nachschub der Paletten in die Kommis- 
sionierkanale grundsatzlich auch durch manuelle Stapler, 
die per Daienfunk gesteuert werden konnen, erfolgen 15 
konnte, ist in bevoizugter Weiierbildung der Erfindung vor- 
gesehen, dass die Einlager-Fahizeuge als automatische Re- 
gelbediengerate ausgebildet sind. 

[0013] Im Falle der vorliegenden Brfindung sind der Be- 
stand und die Kommissionierung in cinem einzigen System, 20 
dem erfindungsgemaBen System, integriert, was kurze Ser- 
vicezeiten gewahrleistet. GroBere Mengen an Bestand kon- 
nen gegebenenfalls in einem separaten Vorratsbereich, vor- 
zugsweise einem Paletten-Hochregallager mit tordertechni- 
scher Verbindung zum erfindungsgemaBen System, unterge- 25 
bracht sein. 

[0014] Die Picker-Fahrzcugc des erfindungsgemaBen Sy- 
stems nehmen neben der Auriragspalelte vorzugsweise auch 
den Picker auf, so dass die Auftragspalcttcn cinschlicBlich 
des Pickers mittels des Picker-Fahrzeugs sukzessive durch 30 
die Pickfrontcn gcschlcusi werden, in dcncn Artikcl fur die 
Auftragspalette aufgestellt sind. Die Pickpositionen werden 
automatisch angefahren und es folgt eine automatische Posi- 
tionierung vor dem jeweiligen Kommissionierkanal. Hier- 
durch werden Wartezeiten der Picker reduziert und Lauf- 35 
wege der Picker in der Kommissionierung enlfallen. Nach- 
dem die Auftragspalette stets mitgefUhrt wird, entstehen 
kcine Wcgezciten zur Auftragspalette. 
[0015] In bevorzugter Weiterbildung der Erfindung ist 
vorgeschen, dass das Pickcr-Fahrzeug die Auftragspalette 40 
und den Picker hohcnvcrstcUbar tragt. Bcsondcrs vortcilhaft 
ist es, wenn das Picker-Fahrzeug die Auftragspalette relativ 
zum Picker hdhenverstellbar tragi. 

[0016] In besonders vorteilhafter Weiterbildung der Erfin- 
dung kann dies dadurch crreicht werden, dass eine erste 45 
Hubeinrichtung mit einer hohenverstellbaren Picker-Trag- 
cinrichlung fur den Picker und eine /weite Hubeinrichtung 
mit einer hdhenverstellbaren Paletten-lYageinrichtung flir 
cine AuftragspaleLle vorgeschen isL, wobci die Picker-TVag- 
einrichtung und die Paletten-lYageinrichtung relativ zur je- 50 
weiligen lintnahmeposition unabhangig voneinandcr in ih- 
rer Hohe positionierbar sind. 

[0017] Der auf der Picker-Trageinrichtung befindliche 
Picker (KonMnissionierer) kann mittels des Fahrzeuges in 
der Pickfront verfahren werden. Die beiden unabhangig .S.S 
voneinander arheirenden Hubeinrichtungen des Fahrzeuges 
ermoglichen es, die jeweils ergonomisch gunstigste Ent- 
nahmc- und Abgabchohe cincrscils fur die Picker- Tragein- 
richtung und andererseils fur die Paietten-Trageinrichtung 
zu crrcichcn. Hierdurch konnen Bclastungcn des Pickers GO 
durch Biicken und Heben sowie Herabnehmcn von Kartons 
durch suboptimale Entnahme- und Abgabehohen vermieden 
werden. Durch das automatische Anfahren der Enmahme- 
positionen entfallen fiir den Picker Gehwege in der Kom- 
missionierung, was zu einer wesentlichen Reduzierung der 65 
Wegzeilen fiihrt und den Kommissioniervorgang efifektiver 
gestaltet. Bedingt durch die vorzugsweise voigesehene 
Recbnersteuerung der Vorrichtung entfallen auch diejenigen 
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Zeiten, die der Picker in herkonmilichen Systemen benotigt, 
urn die nachste Entnahmeposition zu finden (Orientierung 
zum nachsten Fach). 

[0018] In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung um- 
fasstdie Picker-Trageinrichtung eine Kabine fiir den Picker. 
Sie ist vorzugsweise mit einer umlaufenden Absturzsiche- 
rung flir den Picker versehcn und weisi ein Terminal zur An- 
zeige der Pickpositionen auf. ZweckmaBigerweise ist als zu- 
satzlichc Sichcrhcitscinrichtung cin Tbtmann-Schaltcr vor- 
geschen, der glcichzcitig zur Quitticrung der Kommissio- 
nierung verwendet werden kann. 

[0019] Die Paietten-Trageinrichtung weist in bevorzugter 
Weiterbildung der Erfindung ein Lastaufhahmemittel zum 
Aufnehmen und Abgeben einer Auftragspalette auf. Das 
T^staufnahmemittel ist zweckmaBigerwei.se so ausgebildet^ 
dass ein Transport der Auftragspalette quer zur Verfahrrich- 
tung des Wagens ermdglicht wird. 

[0020] In besonders bevorzugter Weiterbildung der Erfin- 
dung weist die Paietten-Trageinrichtung cine Sensoreinrich- 
lung zum Ermittcln des Fiillgradcs der Auftragspalette auf, 
wodurch es ermoglicht wird, die Hohe der Paietten-Tragein- 
richtung an den Fullgrad der Auftragspalette anzupassen. 
[0021] Das Picker-Fahrzeug wird in der Pickfront ahnlich 
einem Regalfahrzeug auf Schienen gefiihrt und von dem 
Steuerrechner gesteuert. Das Fahrzeug wird entsprechend 
der Picksteuerung zur jeweiligen Entnahmeposition vor der 
jeweils aktuellen Entnahmcpalette in Langsrichtung posilio- 
niert und, vorzugsweise gleichzeitig, werden sowohl der 
Picker als auch die Auftragspalette in der Hohe optimal po- 
sitioniert. Der Picker kann sodann die am Terminal ange- 
zcigtc Mcngc von der Entnahmcpalette cntnchmcn und auf 
die Auftragspalette umschlichten. Das Picker-Fahrzeug 
wird sodann an die nachste relevante Entnahmeposition ge- 
steuert oder zu einem Ubergabeplatz verfahren. 
[0022] In bevorzugter Weiterbildung der Erfindung ist 
vorgesehen, dass die Hohe der Picker-Trageinrichtung an 
der jeweiligen Entnahmeposition auf der Basis der Resibe- 
standsmengc der Anikel auf der Eninahmepaletlc stcucrbar 
ist. Weiterhin ist vorgesehen, dass die Hohe der Paietten- 
Trageinrichtung an der jeweiligen Entnahmeposition auf der 
Basis des Fullgradcs der Auftragspalette stcucrbar ist. Auf 
diese Weise laBt sich eine ergonomisch optimale Entnahme- 
und Abgabehohe von Picker-Trageinrichtung und Paietten- 
Trageinrichtung zu jedem Zeitpunkt des Kommissionierens 
crrcichcn, wodurch die korperlichcn Belastungen des Pik- 
kers auf ein Minimum reduziert. werden; insbcsondere er- 
folgt kcine Belastung der Wirbclsaulc des lackers beim 
Pickvoigang. 

[0023] Zusatxlich ist zwcckinaBigerweisc vorgesehen, 
dass die Hohe der Picker-Trageinrichtung und/oder der Pa- 
ietten-Trageinrichtung an der jeweiligen Entnahmeposition 
fiirjeden Picker individuell einstellbar ist, d. h., die optimale 
Zugriffshohe kann in der Steuerung individuell auf jeden 
Mitarbeiter ausgerichiet werden. Dariiberhinaus ist Zweck- 
maBigerweise vorgesehen, dass die von der Steuerung vor- 
gegehenen Hohen vom Picker manuell nachkorrigierbar 
sind. Demgegeniiber erfolgt die Fahrsteuerung in Gassen- 
richtung vorzugsweise vollautomatisch ohnc Eingriffsmog- 
lichkeit fiir den Picker. 

[0024] Wciterc vortcilhaftc Mcrkniale der Erfindung ergc- 

ben sich aus den iibrigen Unteranspriichen sowie aus der 

nachfolgenden Beschreibung, in der ein bevorzugtes Aus- 

fiihrungsbeispiele der Erfindung anhand der Zeichnung na- 

her beschrieben ist. In der Zeichnung zeigen in schemati- 

scher bzw. halbschematischer Darstellung: 

[0025] Fig. 1 eine Draufsicht auf ein Ausfiihrungsbeispiel 

eines erfindungsgemaBen Systems, 

[0026] Fig. 2 ein Ausschnitt eines vertikalen Schnitts 
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durch das System gemafi Fig. 1, 

[0027] Fig. 3 eine Seitenansichl eines Picker- Fahrzeugs, 
wie es ira erfindungsgemaBen System zur Anwendung 
kommt, 

[0028] Fig. 4 eine perspektivische Ansichi des Picker- 
Fahrzeugs gemSfi Fig. 3, 

[0029] Fig. 5a, 5b, 6a. 6b. 7a, 7b, 8a, 8b, 9a, 9b, 10a, 10b, 
11 a, lib und 12a, 12b Frontansichten bzw. Seitenansichten 
des Pickcr-Fahrzcugs, die unterschiediichc Nivcaubcispiclc 
fur die Pickcr-Tragcinrichlung und die Palcttcn-Tragcinrich- 
tung darstellen, 

10030J Fig. 13 eine Draufsicht auf ein weiteres Ausfuh- 
rungsbeispiel des erfindungsgemafien Systems, und 
[0031J Fig. 14 einen Ausschnitt eines vertikalen Schnitts 
durch das System von Fig. 1 3. 

1. Ausfuhrungsbeispiel 

System zur Konunissionierung von Paletten 

[0032] Zunachst wird auf die Fig. 1 und 2 Bezug genom- 
men, welche ein System fur die integrierte Lagerung und 
Komraissionierung von Paletten zeigen. 
[0033] Oas erfindungsgemaBe System umfasst eine An- 
zahl paralleler Regalzeilen 60, 62, wobei jeweils zwei be- 
nachbarte Regalzeilen 60. 62 eine Einlager-Gasse 70 und 
eine Pick-Gassc 72 definicren. In den Einlager-Gassen 70 ist 
jeweils ein Regalbediengerat 56 verfahrbar. An den den 
Pick-Gassen 72 zugewandten Pickfrontcn der Regalzeilen 
60, 62 sind jeweils zwei Picker-Pahrzeuge 10 auf Schienen 
verfahrbar. Jcdcs dcr Pickcr-Fahrzcugc 10 tragt (in dcr Rc- 
gel) einen Picker 18 und eine A uftrags palette 20. In der 
Mitte einer jeden Pick-Gasse, d. h. einerseits mittig zwi- 
schen den Jeweiligen Verfahrwegen der Picker-Fahrzeuge 
gegeniiberliegender Pickerfronten und andererseits eben- 
falls mittig in Langsrichtung der Pick-Ciasse gesehen, sind 
Pufferplatze 64 eingerichtet, auf die Aufu^gspaletten von 
den Pickcr-Fahrzeugen abgelegt werdcn konnen bzw. von 
denen abgelegte Auftragspaletten von den Picker-Fahrzeu- 
gen aufgcnommcn werdcn konnen. Es besteht auch die 
Moglichkcit, dass zwischcn den Palcttcnrcgalcn sich nur 
eine Pickgasse befindet. Die vorher beschriebenen Uber- 
gabe- und Pufferplatze befinden sich dann in den Palettenre- 
galen. 

[0034] An den Hndcn der Hnlager-Gasscn 70 und Pick- 
Gassen 72 hzw. der Regei/eilen 60 und 62 sind, an heiden 
Scitcn, scnkrccht hier/u verlaufcndc Transportbahncn 74. 
76 angeordnet, die dem Fdrdertechnik-Netzwerk zuzuord- 
nun sind, iibcr das die Entnahinepaleltcn dein urfrndungsge- 
maBen System zugefuhrt und die Auftragspaletten vom er- 
findungsgemaBen System abgefuhrt werdcn. 
[0035] Die Lagerung der Paletten 50 erfolgt im Falle des 
vorliegenden Ausfuhrungsbeispiels in mehrstockigen Palet- 
tenregalen 52 (vgl. Fig. 2), in denen die Paletten quer und 
dreifachtief gelagert werden. Fiir die Kommissionierung 
werden die Artikel in Kommissionierkanalen 54 auf minde- 
siens einer Ebene bereit gestelll, wobei jeder Kommissio- 
nicrkanal drci Paletten hintercinander aufnchmen kann. Wic 
dargestelll, sind mehrere Konuuissionierebenen iibereinan- 
dcr eingerichtet. 

[0036] Die Einlagerung der Entnahmepaletten in den Vor- 
raLsbereich und der Nachschub der Entnahmepaletten in die 
Konunissionierkanale erfolgt mittels des Regelbediengerats 
56, welches, wie aus Fig. 1 ersichtlich, jeweils zwei gegen- 
uberliegend benachbarte Regale bedienen kann. Die auto- 
matischen Regelhediengerate 56 konnen konventioneller 
Bauart sein und bediirfen daher keiner naheren Beschrei- 
bung. Die l^inlagening erfolgt vorzugsweise Uber der Kom- 



missionierbereitstellung (im Bild nicht ersichtlich) der Pa- 
letienregale 52. 

[0037] Zwei Regalzeilen 60, 62 mit einem Regelbedien- 
gerai 56 bilden jeweils ein Modul 58, an dessen beiden Pick- 

5 fronten die Picker Auftragspaletten kommissionieren. Die 
Paletten aus dem Wareneingang werden dem jeweils ge- 
wunschten Modul zur Einlagerung zugeflihn. Diese Zufuh- 
rung erfolgt vorzugsweise mit einer automatischen Forder- 
tochnik. Sowcit aufgrund der aktucllcn Stellplatzkapazitai 

10 moglich, werdcn die Warcncingangspalcttcn cincs Artikcls 
in demjenigen Modul eingelagerl, in dem sic auch in der 
Kommissionierung aufgestellt werden. Damit wird der Be- 
stand eines Artikels soweit moglich in demjenigen Modul 
gehalten, in dem er auch konunissioniert wird. Konnen nicht 

15 alle Paletten im enLsprechenden Modul gelagert werden, 
miissen diese zu einem spateren Zeitpunkt umgelagert oder 
aus dem Nachschublager nachgeschoben werden. 
[0038] In der Kommissionierung werden die Artikel sta- 
usch oder dynamisch aufgestellt. Artikeln mit hohem Ab- 

20 satz werden festc Bcrcitstellplatze in der Kommissionierung 
zugeordnet (statische Aufstellung). In den statischen Kana- 
len konnen mehrere Paletten des jeweiligen Artikels hinter- 
cinander bereit gestellt. Von der vorderen Palette wird kom- 
missioniert, die hinteren Paletten stehen als Vorrat bereiL 

25 Sobald die vordere Palette abgeraumt worden ist, wird die 
Palette vom Picker entnonunen und die Nachschubpaletlen 
roUen automatisch iibcr die SchwcrkrafUDllenbahnen 55 der 
Koinniissionierkanale 54 nach vome. Durch die Nulldurch- 
gangsquittierung des Pickers wird die Bereitstellung einer 

30 neuen Palette aus dem Vorratsbereich angestoBen. Die leere 
Lagcrpalcttc wird fur cincn ncucn Auftrag wcitcr vcrwcndct 
oder in einem Leerpalettenspender entsorgt. 
[0039] Bei unstabilen Lagerwaren kann die Neigung der 
Schwerkraftrollenbahnen so verandert werden, dass ein "au- 

35 tomatisches nach vome rolien" nicht statttindet. Das Nach- 
schubfahrzeug besitzt dann die Funktion, die Reservepalette 
(zweite Palette im Regal) durch eine neue Nachschubpalette 
aus dem Lagcrbereich in den Kanal nachzuschicben. Die die 
Reservepalette nicht unmittelbar dem Koimiiissionieren zur 

40 Verfugung stcht (abhangig von der Nachschubfrequcnz und 
des Nachschubaufkommcns) besitzt das Pickcr-Fahrzcug 
eine automatische Zieheinrichtung, die es ermoglicht, die 
Reservepalette aktiv "nach vome" zu ziehen. 
[0040] Artikel mit geringem Absatz werden zur Reduzie- 

45 rung der Pickfront dynamisch, d. h. nur bei aktuellem Be- 
darf, in der Kommissionierung aufgestellt. Hierfur sind he- 
stimmte Komiiiissionierkanalc definiert, auf denen dyna- 
misch Artikel bereit gestellt werden. Wenn die Anforderung 
von der Kommissionierung fiir einen dynamischen Artikel 

50 vorliegt, wuxi dieser auf dem dynamischen Platz aufgestellt 
und bei der Anforderung eines neuen Artikcls wieder ent- 
nommen und in den ^rratsbereich zuriickgestellt. 
[0041] Da im voraus bekannt ist, welche Auftragspaletten 
durch die Konunissionier-Gasse geschleust werden, wird 

.S5 die dynamische Artikelbelegung vor Auftragsstart durchge- 
fiihri, urn die Verfiigharkeit der Artikel in den Kommissio- 
nierfront zu gewahrleisten. 

[0042] Allc Kommissionicrkanale dcr vorliegenden An- 
lage sind so ausgeriistet, dass sie sowohl fiir die statische als 
CO auch fiir die dynamische Bereitstellung gcnutzt werdcn kon- 
nen, es ist also moglich, einen statischen Konunissionicrka- 
nal bei Bedarf in einen dynamischen Kommissionierkanal 
umzufunkdonieren und umgekehrt. 

[0043] Die Artikelaufstellung wird kontinuierlich an die 
fiS jeweiUgen Hrfordemisse angepassl. Auf Basis von Vergan- 
genheitsbetrachlungen (Historie) und Prognosen bzw. be- 
reits voriiegender Auflrage wird vom I^gerverwaltungs- 
rechner in legelmSBigen Abst^nden eine optimale Artikel- 
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aufstellung in der Komraissionierung (Profi!) ermittelt. Ab 
einer gewissen Abweichung des akiuellen Profils vom opti- 
malen F*rofil wird die Pickfront reorganisierl (Reprofiling). 
Die Auslegung der Kanale erlaubt cine auiomatische Riick- 
nahme einer aufgesrellien Palette in den Vorratsbereich. Soil 5 
ein siaiischer Artikel gewechseli warden, werden die eni- 
sprcchcndcQ PalettcD aus dcm Kanal catnommcD. Der Kanal 
kann nun wahlweise statisch oder dynamisch neu belegt 
werden. 

[0044] Die cinzclncn Auftragc konncn auf Vcrsandbilfs- lO 
mittel aufgesplittet werden. Anhand der Abmessungen der 
Artikel aufgrund der Stammdaten werden fur jeden Auftrag 
mil Hilfe eines Schlichtprogramms die Anzahl erforderli- 
cherPaletten ermittelt und der Auftrag auf die Anzahl Palet- 
ten heruntergehrochen. Dahei k^nnen gewisse Optimie- 15 
rungskriterien beriicksichtigt werden wie zum Beispiel das 
Zusammenbalten von Warengruppen auf einer Palette, Ge- 
wichtskriterien oder die Mininiierung der an:&ufahrenden 
Module fur eine Palette. 

[0045] Aus dcm Pool der moglichcn Auftragspaletten 20 
werden nach bestimmten Kriterien Auftragspaletten gestar- 
tet. Eine Auftragspalette kann in jedem beliebigen Modul 
gestartet werden. Die Startkriterien berucksichtigen u. a. die 
AbfahrLszeil der 'Ibur und die Belastung des Regalbedienge- 
rats fiir dynamische Artikelbereitstellung im SlartmoduL 25 
Bevorzugt werden Auftragspaletten in demjenigen Modul 
gestartet, in dem die schwercn Artikel aufgestelk sind. Da- 
nach wird die Auftragspalette durch die anderen Module ge- 
steucrt, in dencn ebenfalls Artikel fur den Auftrag aufge- 
stellt sind. Wesentliches Merkmal ist auch, dass Warengrup- 30 
pen inncrhalb des Artikclspcktmms zusammcngchaltcn 
werden konnen; d. h. sie werden in einem Kommissionier- 
bereich zusammengehalten. Dies ermoglicht "warengrup- 
penreine" Auftragspaletten. 

[U046J An dieser S telle soil erwahnt werden, dass das er- 35 
findungsgemaBe System geeignet ist zur Verwendung einer 
N^elzahl von verschiedenen Lagereinheiten zur Aufnahme 
der jewciligen Waren bzw. Artikel. Darunter fallen Paletten 
38 (Fig. 2) Oder Kleinladungstrager 80 (Fig. 14) ebenso wie 
Rollcontaincr odcr Packstiicke (Collies) der Ware. Rollcon- 40 
taincr werden cinzcln odcr paarwcisc auf Untcrpalcttcn 
beim Auftragsstart gesetzt. Die Unterpaletten dienen dann 
als Transporthilfsmittel fiir die Rollcontainer im System. 
Die Packstucke oder Collies werden direkt in Durchlaufka- 
nalcn oder Fachbodenregalcn im Kommissionicrbcreich be- 45 
reit gestellt, Damit entf alien Umpackvorgange in Behalter. 
Voraussctzung dafur ist, dass die Collie stabil sind, cntspre- 
chende Abmessungen besitzen und eine Verkaufseinheit 
darsicllcn. 

[0047] Fiir die Kommissionierung werden Pickcr-Fahr- 50 
zeuge 10 eingesetzt, wie sie im folgenden unter Bezug- 
nahme auf die Fig. 3 und 4 niiher beschrieben werden. Diese 
Picker-Fahrzeuge werden im folgenden auch "Ergonomie- 
Picking-Mobil" oder kurz "EPM" genannt 
[0048] Das "Ergonomie-Picking-Mobil" 10 ist ein schie- 55 
nengebundenes Fahrzeug, welches ein Fahrwerk 12 mir 
Fahranuieb aufweist, wobei die Fahrtrichtung des EPM in 
Fig. 1 durch die Pfeile A angedcuict ist und parallel zur 
Pickfront der Paletienregale verlauft. Das EPM unifasst eine 
erst Hubcinrichtung 14 fiir den Picker 18 und cine zwcitc Co 
Hubeinrichtung 16 fur eine Auftragspalette 20. Jcde Hub- 
cinrichtung 14, 16 umfasst einen Rahmen 22 bzw. 24, der 
am in Verfahrrichtung des EPM gesehen vorderen bzw. hin- 
teren Ende des Fahrwerks 12 sich senkrecht nach oben er- 
streckend befestigt ist und an dem jeweils eine Plattform 26 65 
bzw. 28 hohenverstellbar gefiihrt ist. Die beiden PlaUformen 
26, 28 sind, in Draufsicht. benachbart, unter Freilassung le* 
diglich eines vergleichswdse schmalen Spalts, und sie sind 
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miltels der jeweils 2ajgeordneten Hubeinrichtungeo 14 bzs. 
16 unabhangig voneinander in ihrer Hohe einsteUbar derart, 
dass die Hohe beispieisweise der Plattform 28 hoher, gleich 
hoch oder tiefer liegen kann als die Hohe der Plattform 26. 
[0049] Die zur Aufnahme des Pickers 18 dienende Platt- 
form 26 ist mit einer Kabine mit umlaufender Absturzsiche- 
rung 30, einem Fahrersitz und einem integriertcn Totmann- 
Schalter 32 ausgeriistet. Der Fahrersitz ist als Steh-Sitz fiir 
eine ergonomische Position wahrend der Fahrt ausgebildet, 
Wcitcrc, nicht nahcr dargcstclltc Sichcrhcitsausrustungcn 
sind ebenfalls vorgesehen wie z. B. Mittel, die verhindem, 
dass sich das Fahrzeug in Bewegung setzt, wenn der Picker 
noch auBerhalb des Fahrzeugs hantiert (z. B. Umschlichten 
der Palette), nachdem der Pick quittiert wurde, oder die 
Quetschungen durch die Relativhewegung der Auftragi^pa- 
leite gegeniiber der Plattform verhindem. Der Totmann- 
Schalter 32 dient gleichzeitig zur Quittierung der Kommis- 
sionierung. 

[0050] Auf der Platform 28 ist ein Lastaufhahmemittel 34 
Fur die Auftragspalette 20 angeordnct, wobei das Lastauf- 
nahmemittel 34 eine Bewegung der Auftragspalette 20 quer 
zur Verfahrrichtung A des EPM ermdglicht. Weiterhin tragt 
die Plattform 28 ein Terminal 36 zur Anzeige der Pickposi- 
tionen. 

[0051] Das EMP wird vom (nicht dargestellten) Steuer- 
rechner der Systemsteuerung angesteuert, welche einerseits 
das Fahr7,eug positionicrt und andercrseits sowohl den Pik- 
ker als auch die AufLnigspaleLlen an der jewciligen Enlnah- 
meposition der im Palettenrcgal bcfindlichcn Entnalimcpa- 
lette in der ergonomisch jeweils gunstigsten Position posi- 
tionicrt. Bcispiclc hicrfur sind in den Fig. 5a bis 12b gczcigt. 
[0052] Die Einstellung der Konmiissionierplattform auf 
eine ergonomische Hohe erfolgt auf der Basis der Restbe- 
standsmenge auf der EnUiahmepalette 38. Die Einstellung 
der Hohe der die Auftragspalette 20 tragenden Plattform 28 
erfolgt auf der Basis des Fullgrads der Auftragspalette durch 
Auswertung einer an der Plattform 28 angeordneten Sensor- 
technik. Die optimale ZugrifFshohe kann hicrbei in der 
Steuerung auch individuell auf den jeweiligen Picker ausge- 
richtet werden. Der Picker hat dariibcr hinaus noch die Mog- 
lichkcit, die von der Steuerung vorcingcstclltcn Hohcn ma- 
nuell nach zu korrigieren. Die Fahrsteuemng in Gassenrich- 
tung erfolgt hingegen vollautomatisch ohne EingrifFsmog- 
lichkeit fiir den Picker. 

[0053] Die Auftragspaletten werden durch die HPMs und 
die Nachschubfahrzeuge sukzessive durch die Pickfronten 
gcschleust, in dencn Artikel fur die Auftragspalette aufgc- 
stellt sind. Wesentliches Merkmal ist auch. dass Warengrup- 
pen inncrhalb des Artikclspektruirts /.usaininengchalten 
werden konnen; d. h. sie werden in einem Konunissionier- 
bereich der aus mehreren hinter einander angeordneten Mo- 
dulen bestehen kann, zusammengehalten. Dies ermoglicht 
"warengruppenreine" Auftragspaletten. Werden in einer 
Pickfront mehrere EPMs eingesetzt, wird die Palette auf ei- 
nem der PiifFerplatze 64 abgestellt und vom nachsten EPM 
ubernommen. Zum Wechsel zwischen zwei gegeniiber lie- 
genden Pickfronten wird die Palette ebenfalls auf Puffer- 
platzen zwischen den Pickfronten abgestellt und von einem 
EPM der anderen FHckfront ubernonunen. Der Wechsel auf 
die andcrc Scitc cincs Moduls erfolgt iibcr in den Regalcn 
52 ausgebildete Pufferbahnen 66 sowie liber das jeweilige 
Regalbediengerat 56 des zugeordneten Moduls 58. Sollen 
mehrere Pickfronten iibersprungen werden, so kann die Pa- 
lette iiber das Fordertechnik-Netzwerk 68 in das nachste re- 
lev ante Modul weiter geschleusi werden. 
[0054] Zum Picken der Auftragspositionen wird zunachst 
eine Auftragspalette 20 vom Regalbediengerat 56 auf einer 
Pufferbahn 66 im Palettenregal 52 fllr die Ubemahme durch 
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ein EPM 10 bereit gestelll (oder es handelt sich um eine 
Leerpalette). Die Palette wird mit dem Lastaufnahmemittel 
34 des EPM aufgenommen und die erste Entnahmeposition 
automalisch angefahren. Tn der Pickfront sind die Entnah- 
mepaletien 38 hereit gestelll. Die Positionierung der KPM in 5 
der Pickfront vor der Entnahmepalette erfolgt voUautoma- 
tisch durch den Sicuerrechner sowohl in x-Richtung als 
auch in y-Richtung. Fur die Infonnationen der eigentlichen 
Kommissionicrung isi auf dem EPM das Terminal 36 angc- 
bracht, auf dem die Entnahmcmcngc angczcigt wcrdcn. 10 
Nach der Positionierung vor dem jeweiligen Kanal 54 kann 
der Picker die Entnahmeposition uberpriifen und er ent- 
nimmt dann die angezeigte Menge und schlichtet die Teile 
auf die Auftragspalette 20 um. Fiir diesen Vorgang wird die 
PI attform 26 des Pickers so eingestellt, dass sich fUr den Pi k- 15 
ker eine eigonomische Abnahmehdhe von der Entnahmepa- 
lette ergibt. Die Auftragspalette wird in der Hdhe so einge- 
stellt, dass die entnotmuenen Teile moglichst ohne Anheben 
Oder Absenken durch den Picker auf die Auftragspalette 
ubcrgeschoben wcrdcn konncn. Nach dem Umschlichten 20 
quittiert der Picker die Entnahmeposition. Das EPM positio- 
niert sich automatisch vor der nachsten Entnahmepalette 
Oder iibergibt die Auftragspalette an einen Pufferplatz 64, 
wenn die Auftragspalette im Kommissionierbereich des 
EPM fertig gestellt wurde. 25 
[0055] Je Pickfront arbeiiet mindestens ein Picker auf je 
cincm EPM, cs konnen aber auch zwci EPMs in cincr Pick- 
front eingeseLzL werden. Bei zwd EPMs in einer Pickfront 
konnen sich die Arbeitsbcrcichc der einzclncn EPMs uber- 
lappen. Die Steuerung flir die Auftragspalette beriicksichtigt 30 
cine Wcgoptimicrung fiir den Picker und crmoglicht somit 
eine maximalen Konunissionierleistung. Nach Abschluss 
der Kommissionierung im Arbeitsbereich des jeweiligen 
EPM wird die Auftragspalette zur Weiterleitung in anderen 
Bereichen auf einem Pufferplatz abgestellt. 35 
[0056] Nach dem letzten Pick wird die Auftragspalette 20 
uber eine Pufferbahn 66 an ein Regalbediengerat 56 uberge- 
bcn und von diescm auf eine gccignete Fordertcchnik abge- 
stellt und in einen Versandbereich gefahren, wo eine Sortie- 
rung der Auftragspaictten zu Auftragcn und gcgcbcncnfalls 40 
Tourcn erfolgt. 

[0057] Ein Fahren der EPMs mil voll ausgefahrenem Hub 
isl problemlos moglich und eine kombinierte Hub-/Fahrbe- 
wegung ist mit dem EPM realisierbar. Damit erfolgt die 116- 
henpositionicrung im wcsentlichcn schon wahrcnd der ei- 45 
gentiichen Fahrzeit und nimmt damit keine zusatzliche Zeit 
in Anspruch. Durch das standigc Mitfuhrcn der Auftragspa- 
lette mil dem Kommissioniercr entfallen jegliche Wegzeiten 
von der EnlnahmepaluUe zur Auflragspalette, 
[0058] Die Fdrdertechnik zum erfindungsgemaflen Sy- 50 
stem crmoglicht die Einlagerung in jedwedes gewiinschte 
Modul. Um in jedem Kommissioniermodul Auftragspaict- 
ten starten zu konnen, ist weiterhin eine Leerpalettenzufuh- 
rung zum Einspeispunkt eines jeden Kommissioniermoduls 
ohne weiteres moglich. Ebenso ist die fordertechnische Ent- 55 
sorgung der T.eerpaletten aus jedem Modul gewahrleistet. 
SchlieBlich besteht fur die einzelnen Kommissioniermodule 
cin Fordertechnik-Nctzwcrk, das cs crmoglicht. cine Auf- 
u^gspalette in einer beliebigen Reihenfolgc durch die Mo- 
dule zu schleuscn, GO 
10059J Bei Hochregalen ist es auch moglich, mehrere 
Pickfahrzeuge ubereinander auf Zwischenbiihnen innerhalb 
der Gassen zu verwenden. Das Einlager- und Nachschub- 
fahrzeug deckt dabei die gesamte Regalhohe ab und stellt 
damit auch die "Forderverbindung" der Lagereinheiten von 65 
den ubereinander liegenden Pickerfahrzeugen dar 
[0060] Wie sich aus dem Vorsiehenden eigibt» weist das 
erfindungsgemSBe System insbesondere folgende Vorteile 
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auf: 

- Integriertes System zur Lagerung und Kommissio- 
nierung von Paletten 

- Mehrfachliefe Bereitstellung der Warenpaletten fiir 
die kontinuierliche Kommissionier\'ersorgung 

- Reduzierung der Pickfi-ont durch dynamische Ani- 
kelbereitstellung moglich 

- Identischc Gestaltung von statischcn und dynami- 
schcn Platzcn crmoglicht groBtmdglichc FlcxibUilat 
fiir die Artikelaufstellung 

- Optiraale Bereitstellung durch autoraatisches Pick- 
front- Profihng und dynamische Bereitstellung der 
Langsamlaufer 

- Keine Sequenz der Auftragspaictten 

- Hohe Pickleisiung 

- Entkopplung der Picker durch PufFer-FSrderer zwi- 
schen den EPMs 

- Minimale Wegzeiten durch Wegoptimierung und 
Verfahren des Pickers auf dem EPM 

- Optimale Eigonomie beim Entnahmevorgang durch 
Hubkabine fur Mitarbeiter 

- Optimale Ergonomie beim Abgeben auf die Auftrag- 
spalette durch unabhangigen Hub fur Auftragspalette 

- Bereitstellung der Lagerpaletten quer; maximale 
Eingriffiiefe 800 mm 

- Hohe Picksicherheit durch scquenticlles, rcchneige- 
steuertes Anfahren der Enlnahmepositionen 

- Auftragsstart an jeder S telle in der Anlage moglich 
(kein zenu-aler I-Punkt); gleichmaBige Auslastung der 
Anlage 

- Einsstufige Konunissionierung direkt auf das Ver- 
sandladehilfsmittel; nur eine Handling-Stufe 

- Durch geeignetes Profiling artikelgruppenweise 
Konunissionierung in betiebiger Artikelgruppen-Rei- 
henfolge moglich 

- Optimierung der Durchlaufzeit durch Priorisierung 
und der Moglichkeit zum Uberholen von Aufu-agspa- 
letten mdglich 

- Automatischcr Transport der Auftragspalette vom 
Auftragsstart bis zur Vo-sandoricnticrung. 

2. Ausfuhrungsbeispiel 

System zur Kommissionierung von Paletten und T^gerhe- 
h'dllem 

[00611 Hin weiteres Ausruhrungsbcispiel des erfmdungs- 
gemaBen Systems wird im folgenden unter Bezugnahme auf 
die Fig. 13 und 14 beschriebcn. 

[0062] Fig, 13 zeigt eine schemalische Draufsicht auf ein 
Ausfiihrungsbeispiel des erfindungsgemaBen Systems, das 
die integrierte Lagerung und Kommissionierung von Palet- 
ten und zusatzlich von Lagerbeh^ltem 80 (Kleinladungstra- 
gern KIT) fur kleinere Artikel erlaubt. Fig. 14 zeigt eine 
Teil-Querschnittsansicht eines derartigen Systems. 
[0063] Dieses zweite Ausfuhrungsbeispiel des erfindungs- 
gemaBen Koinmissioniersystems ist insbesondere anwend- 
bar fiir Artikel, dcrcn Verbrauchsvolumcn ([Stuckz^hl] x 
Stiickvolumen) gering ist und die von den physikalischen 
Abmessungen her flir die lagerung auf Paletten zu klein 
bzw. ungeeignet sind. Fur deren Lagerung werden daher La- 
gerbehalter oder Kleinladungstrager (KLT 80) verwendet, 
die entweder wannentormig oder tablartormig ausgebildet 
sein konnen. Das erfindungsgemafie System erlaubt die Re- 
duzierung der Pickfront fur derartige Artikel und damit eine 
Reduzierung der Pickwege. Dies ermQglicht eine h&here 
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Kommissioaierleistung und kiirzere Auftragsdurchlaufzei- 
ten. 

[0064] Zur Lagerung und Kommissionierung der KLTs 80 
sind drei verschiedene Varianten mogtich. 

5 

(1) Lagerung und Bereitstellung der KLTs in spezifischen 
SlcUplatzcn bzw. -kanalen im P^ctienmodul 

[0065] Diese Variante ist in Fig. 13 im zuuntcrst daige- 
slcUtcn Rcgalmodul sowc in Fig. 14 auf der rcchicn Scitc 10 
dargestellt. Die KI-T werden in spezifischen, den Abmes- 
sungen der KLT angemessenen Stellplatzen gelagert und in 
spezifischen, den Abmessungen des KLT angepafiten Lager- 
kanalen 82 in der Kommissionierung bereitgestellt. Die 
Stellplat/e und die Kommissionierkanale 82 sind in das Pa- 15 
lettenregal integriert Dadurch eigibt sich sowohl im Lager- 
als auch im Kommissionierbereich eine Kombination aus 
Pdlettenstellplalzen (in Fig. 14 oben gezeigt) und KLT-Slell- 
platzen (in Fig. 14 unten dargestellt). 

[0066] Die Lagerung der KLT 80 kann langs odcr qucr cr- 20 
folgen, je nachdem welche Ausrichtung fur die Integration 
der Lagerkanale in die Stahlkonstruktion des Palettenregals 
besser geeignet ist, Je nach vorhandenem SteUraum konnen 
die KLl' 80 mehrtach hintereinander bereitgestellt werden. 
Dabei liegen die KLT auf geneigten RoLlenbahnen 55 auf. 25 
[0067] Die Einlagerung der Lagerbehalter 80 in die Nach- 
schubplatze bzw. der Nachschub in die Kommissionicrka- 
riiile 82 erfolgl wie bei den Palellen mil eineiii vorzugsweise 
automaUschen Regal bediengc rat 57 (in Fig. 14 nicht darge- 
stellt), welches ein spezielles Lastaufnahmemitiel aufweisl, 30 
das fiir die Handhabung sowohl von Palcttcn als auch von 
KLT geeignet ist, Vorzugsweise sind zwei Teleskopgabeln 
fiir die Paleitenhandhabung getrennt ansteuerbar und so aus- 
gelegt, dass mil einer einzelnen Teleskopgabeln die KLT 
manipuliert werden konnen. Altemativ ist es auch moglich, 35 
die Einlager- und Nachschubprozesse mit einem manuellen 
Stapler, der per Daienfunk gesteuert wird, durchzufuhren. 
Auch dicscr Stapler ist vorzugsweise fur die Manipulation 
von Paletten und KLT gleichermaBen geeignet. 
[00681 Wie im Palle der Paletten konnen die bciden Be- 40 
rcitstcllungsmcthodcn der stalischcn und der dynaniischcn 
Bereitstellung angewandt werden, Dabei werden aus dem 
Pool der in KLT 80 gelagerten und kommissionierten Arti- 
kel diejenigen mit grofier Zugriffshaufigkeit stadsch und 
diejenigcn mit kleincrer Zugriifshaufigkcit dynamisch aut- 45 
gesrellt. Bei der statischen Aufstellung werden mehrere 
KLT cines Artikels hintereinander in cinen Lagcrkanal 82 
gestellt, wShrend bd der dynamischen Bereitstellung immer 
nur ein KLT in den Kanal 82 gcbrachl und bei Bedarf cnl- 
nommen und ein neuer Artikel ebenfalls nur in einem fieh^- SO 
ter nachgeschoben wird. 

(2) Bereitstellung der KLTs in mobilen Durchlaufkanal-Bin- 
satzen im Palettenmodul 

.55 

[0069] Diese zweite Variante ist in Fig. 13, zuoberr?! dar- 
gestelltes Regalmodul und in Fig. 14 auf der linken Seite 
dargestellt. Die KLTs sind wie bei der erstcn Variante in spe- 
zifischen, den Abmessungen des KLT entsprechenden Stell- 
platzen gelagert. GO 
[0070] Diese Stellplatze sind in mobilen Lagerkanal-Ein- 
satzen 84 fur die KI.T^ in die Palettenkanale eingebracht. 
Bei den Lagerkanal-Einsatzen 84 handelt es sich um Trager- 
einheiten mit den Grundabmessungen einer Palette, auf de- 
nen RoUenleisten 55 fiir die BereiisteUung der KLl' 80 auf fi^i 
mehreren Ebenen iibereinander installiert sind. Wird ein Pa- 
lettenkanal mit der entsprechenden Anzahl mobiler Lager- 
kanal-EinsStze 84 (Durchlaufkanal-EinsStze) bestUckt, sind 
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de facto mehrere KLT- Lagerkanale eingerichtet. 
[0071] Fiir die Bereitstellung in der Kommissionierung er- 
geben sich bei dieser Ausfiihrungsform keine Anderungen 
fiir die Stahlkonstruktion des Palettenregals. Die mobilen 
T^gerkanal-Ein.satze 84 konnen aufgrund der Grundabme.s- 
sungen vom Regalbediengerat 56 gehandhabi werden und 
damit an beliebigen Stcllcn in der Pickfront auf- und wieder 
abgebaut werden. Damit lafit sich flexibel auf geanderte An- 
fordcrungcn des Artikelprofils rcagieren. wie etwa die Ver- 
andcrung der Anzahl von Artikcln in KLTs, andcrc Posiiio- 
nen in der Pickfi-ont usw. 

[0072] Auch bei dieser Variante ist sowohl eine statische 
als auch eine dynamische Artikeibereitstellung moglich. 

(3) 1..agerung und Bereitstellung in einem separaten Modul 
fiir Lagerbehalter 

[0073] Bei dieser dritten Variante werden die KLTs 80 in 
mindestens einem Modul bestehend aus zwei kompletten 
Kommissionicrfrontcn 63 nur fur KLT bereitgestellt und 
kommissioniert. Diese Variante ist in Fig. 13 in der Mitte 
dargestellt. Die beiden Kommissionierfronten 63 sind so an- 
geordnet, dass die Beschickungsseiten der Regalzeilen zu* 
einander weisen, so dass das eingesetzte Regalbediengerat 
57 nur KLTs manipulieren muB. 

[0074] Bei diese Variante koramen fiir die Stahlkonstruk- 
tion des spczicll fur die Lagerung der Behaltcr 80 ausgcbil- 
deten Regals vorzugsweise Slandardsysteine zum Einsalz. 
Die Lagerung der KLT erfolgt in der Regcl langs doppcltief, 
die Durchlaufkanale fiir die Bereitstellung in der Kommis- 
sionierung sind vorzugsweise drcifach ticf ausgcfuhrt. 
[0075] Die Beschickung der Regale mit Einlagerungen 
und der Nachschub in die Konamissionierkanale wird vor- 
zugsweise durch ein Regalbediengerat 57 realisiert, das fUr 
die Aufnahme von zwei KLT hintereinander ausgebildet ist. 
Die Bereitstellung der KLT in der Kommissionierfroni kann 
wie bei den beiden vorgenannten Varianten stadsch oder dy- 
namisch erfolgcn. 

[0076] Da die Auftragspaletten in diesem Fall nicht uber 
Puffcrfordercr an das Regalbediengerat und von dicscm 
wieder auf gcgcniibcrlicgcndc Puffcrfordercr iibcrgcbcn 
werden kann, sind hierfur an beiden Stimseiten des Regals 
vorzugsweise mindestens ein Puffcrfordercr 90 fiir die 
Obergabe von Paletten von einer Pickgasse 72 zur benach- 
bartcn Pickgasse installiert (siehcFig. 13). 

Funktionsprinzip des zwei ten AusfQhrungsbeispiels 

[0077] Im folgendcn werden die Arbeilsprozessc des 
zweiten Ausfiihrungsbeispiels des erfindungsgemaBen 
Kommissioniersystems beschrieben. 

(1) Umpacken der Artikel in KLTs 

[0078] Vor der Verwendung im Kommissioniersystem 
konnen diejenigen Artikel, die fiir die Kommissionierung 
aus KLT vorgesehen sind, von Paletten in KLTs umgepackl 
werden. Dieser Vorgang kann an speziellcn Arbeitsplatzcn 
(in den Figureo nicht dargstellt) auBerhalb des Systems oder 
intcgricrt im Kommissioniersystem erfolgcn. Im Fallc der 
separaten Arbeitsplatze werden dort Artikelpaletten und 
l^er-KLTs bereitgestellt und die fertig gepackten KLTs mit- 
tels Fordertechnik automatisch zur Einlagerung in die Re- 
galmodule bereitgestellt. 

[0079] Der Umpackvorgang erfolgt unabhangig von der 
Art der Bereitstellung der KLTs (vorstehend beschriebene 
Varianten 1 bis 3) in der Pickfront entsprechend folgendem 
Ablauf: Auf einem Palettenkanal werden Leer- KLT auf Pa- 
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letlen bereitgestellt und auf einem daneben liegendeo Palet- 
tenplatz werden die umzupackenden Artikelpalelten bereit- 
gestellt Ein Lastaufhahmemittel niraint einen Leer-KLT auf 
und packt rechnei^esteuert die entsprechende Menge um. 
Der fertig gepackte und identifi7.ierle Behaller wird iiber 5 
festinsialliene Forderstrecken fur KLT dem Regaibedienge- 
rat zur Einlagening bereitgestellt. 

[0080] Die in der Koniniissionierung entstehenden Leer- 
bchaher werden wieder auf die T^erbchalterpalctlen ge- 
schlichtct und somit die Vcrsorgung dcs Umpackvorgangs 10 
rait I^erbehaltem sichergesiellt. 

(2) Einlagerung/Nachschub in die Kommissionierung 

[0081] Das RegalhediengerSt nimmt die hereitgestellten 15 
KLT fur Einiagerung voo einer Forderstrecke mit einem Te- 
leskop auf und stellt diese auf den entsprechenden Lager- 
stellplatzen im Vorratsbereich des Regaluioduls ab. Die Ver- 
soigung der Kanale in der Kommissionierung erfolgt nach 
dcmsclben Prinzip wie beim erslcn Ausfiihrungsbcispicl 20 
(siehe vorstehende Beschreibung). Leer KLT werden aus 
dem Kanal enmommen, vom Picker-Fahrzeug gesammeli 
und bei Bedarf entsoigt. 

(3) Kontinuierliches Re-Profiling der Artikelaufstellung 25 

[0082] Das kontinuierliche Re-Profiling der Artikelauf- 
sleliung kann fur das KLT-Subsysteiu analog wie beim er- 
sten Ausfuhmngsbeispicl durchgcfuhrt werden. Auch cine 
Umbelegung von KLT auf Paletlen und umgekehrt kann in 30 
Abhangigkcit vom Artikclabsatzvcrhaltcn durchgcfuhrt 
werden. Dazu werden eventuelle Resl-KLTs aufgebraucht 
bzw. Bestandsmengen in KLT umgepackt und dann entspre- 
chend bereitgestellt, 

[0083] Bei einer Systemausftihrung mit mobilen Lagerka- 35 
nal-Einsalzen 84 (zweite Variante des 2. Ausfiihrungsbei- 
spiels) kann auch die Anzahl der KLT-Kanale in der Pick- 
front sowie die Lokalisicrung dicser Kanale flcxibcl und den 
Anforderungen entsprechend modifiziert werden. Zum Re- 
organisieren der onlichen AufstcHung der Lagcrkanale miis- 40 
sen dicsc vollstandig gclccrt werden. Dann kann das Rcgal- 
bediengerat die einzelnen mobilen Lagerkanal-Einsatze ent- 
nehmen und in einem anderen Falettenkanal wieder aufstel- 
len. 

45 

(4) Aufrragsdurchiauf (Splirten der AuftragRpaletTen, Steue- 
rung der AuftragspaicUcn, Pickcn und Vcrsandbcrcilslel- 
lung) 

[0084] Der Auftragsduichlauf durch das System erfolgt so 
auf gleiche Art und Weise wie beim ersten Ausfuhrungsbei- 
spiel und wird durch die Bereitstellung von Artikeln in KLTs 
nicht beeinflusst. 

(5) Gestaltung der Fordertechnik 55 

[0085] Bei der Gestaltung der Fordertechnik muB zusatz- 
lich beachtct werden, dass ggf ICLTs auf gcwissen Strecken 
(Einiagerung, Verbindung mit Umpackplatzen) gefordert 
werden miissen. Hicrfur ist ein cigcncs Fordcnechnik-Nctz- CO 
werk zu installieren. Die Fordertechnik-Installation fur den 
Auftragsdurchlauf bieibt hiervon unberiihrt 
[0086] Wie sich aus der vorsiehenden detaillierten Be- 
schreibung ergibt, weist das zweite Ausfiihrungsbeispiel des 
erfindungsgemaBen Kommissioniersystems insbesondere ft> 
folgende weiter Vorteile auf: 

- integriertes System zur Lagerung und Kommissio 
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nierung von Paletten und KLT 

- Kommissionierung aus Paletten und KLT in einem 
System auf eine Versandeinheit bei optimaler Ent- 
nahme-Ergonomie 

- T^gerung und Kommissionierung der Artikel ent- 
sprechend Absatzverhalien und Absatzvolumen in 
KLT Oder in Paletten 

- Umbelegung zwischen Palette und KLT ist jederzeit 
moglich 

- NIchrfachticfc Bcrcitstcllung von KLT in der Pick- 
front 

- Drastische Reduzierung der Pickfixjnt fiir Langsam- 
laufer-Artikel durch Bereitstellung dieser in KLTs (ca. 
sechs Artikel auf einem Palettenstellplatz) 

- weitere Reduzierung der Pickfmnt durch dynami- 
sche Artikelbereitstellung der KLT-Artikel moglich 

- identische Gestaltung von statischen und dynami- 
schen Platzen ermuglicht eine groBUnogliche Flcxibi[i- 
tat fur die Artikelaufstellung ftir KLT-Artikel 

- optimale Bcrcitstcllung durch automatischcs Pick- 
front'Profiiing und dynamische Bereitstellung der 
I^gsamlaufer im KLT-Bereich 

- durch geeignetes Profiling ist eine artikelgruppen- 
weise Kommissionierung in beliebiger Artikelgrup- 
pen-Reihenfolge moglich 

- ein Nachschub-Regal-Bediengerat fiir die Manipula- 
tion von Paletten und KLT. 

[0087] Bei der zwcitcn Variante des zweitcn Ausfuhrungs- 
beispiels ergeben sich durch den Einsatz der mobilen Lager- 
kanal-Einsatze 84 folgcndc zusatzlichc Vortcilc und Bcson- 
derheiten: 

- flexible Belegung der Pickfront mit Paletten- und 
KLT-Kanalen 

- Reorganisation der Pickfront auch bezuglich der An- 
zahl und des Ortes der KLT-Lagerkanale moglich 

- flexible Rcaktion auf Anderungen der Anforderun- 
gen 

- Zusammcnhaltcn von Warcngruppen ist auch bei gc- 
andcrtcr Anzahl von KLT- Artikeln in der Warengruppc 
moglich, und 

- Relokation der Kanaleinsatze ist durch ein automati- 
sches Nachschub-Regalbediengerat moglich. 



Bczugszcichenliste 

10 Picker-Fahrzeug 

12 Fahrwerk 

14 erste Hubeinrichtung 

16 zweite Hubeinrichtung 

18 Picker 

20 Auftragspalette 

22 Rah men 

24 Rah men 

26 Plattform 

28 Plattform 

30 Kabine mit Absturzsicherung 

32 Totmann-Schaltcr 

34 Lastaufnahmemiltel 

36 Terminal 

38 Entnahmepalette 

50 Paletten 

52 Palettenregale 

54 Kommissionierkanale 

55 Schwerkraftrollenbahnen 
56, 57 RegalbediengerSt 
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58 Module 
60 Regalzeile 

62 Regalzeile 

63 Regalzeile 
64Pufferplatze 
66Pufferbahnen 
70 Einlager-Gasse 
72 Hck-Gasse 

74 Transportbahnen 

76 Transportbahnen 

80 Behalter (KI.T) 

82 Lagerkanale 

84 Lagerkanal-Einsatze 

90Puffertbrderer 
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Patentanspruche 



25 



35 



1. System zuni Konunissionieien von in eineiu Regal- 
lager befindlichen Artikeln, mit 

- einer Mehraahl parallclcr Rcgalreihcn (60, 62, 20 
63) zum Lagem und/oder Puflfem von Einheiten 
(38; 80) zur Aufnahme der Artikel 

- zwischen den Regalreihen (60, 62, 63) abwech- 
selnd gebildeten Hinlager-Gassen (70) und Pick- 
Gassen (72), 

- mindestens einem Einlager-Fahrzeug (56) in je- 
der Einlager-Gasse (70), das zur Aufnahme we- 
nigslens einer Einheil (38; 80) ausgebildel isl und 
entlang einer jeden Einlager-Gasse (70) zum Ein- 
lagem der Einheiten in die Palettenregale verfahr- 
bar ist, 

- mindestens einem Picker-Fahrzeug (10) in je- 
der Pickgasse (72) zum Picken der zu kommissio- 
nierenden Einheiten, das entlang jeweils einer der 
beiden sich gegeniiberliegenden, die Pick-Gasse 
(72) bildenden Pickfronlen verfahrbar isl, 

- PufFerplatzen (64) die in den Pickgassen (72) 
zwischen den Verfahnvcgen der endang den bei- 
den gegeniiberliegenden Pickfronten verfahrbaren 
Picker-Fahrzeugen (10) angeordnet sind, zum 40 
Zwischcnpuffcm von und/oder zur Ubcrgabc der 

zu kommissionierenden Einheiten von einem Pik- 
ker-Fahrzeug (10) auf einer Seite der Pick-Gasse 
(72) zu einem Picker-Fahrzeug (10) auf der ande- 
ren Seite der Pick-Gasse (72), und 45 

- einer Systemsteuerung mit einem Steuerrech- 
ner. 

2. System nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass ein Picker-Fahr/eug (10) zur Aufnahme von Auf- 
tragspaletten (20) fur die zu kommissionierenden Arti- so 
kel ausgebildet ist. 

3. System nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass in den Palettenregalen (60, 62) jeweils mindestens 
eine Pufferbahn (66) ausgebildet ist zur Obeigabe von 
Auftragspaletten (20) von einem Picker-Fahrzeug (10) 
zu einem Einlager-Fahrzeug (56) und von dort gegebe- 
nenfalls zu einem Picker-Fahrzeug (10) der benachbar- 
ten Pickgasse (72), und/oder zur Ubergabe einer Auf- 
tragspjdette (20) von einem Einlager-Fahrzeug (56) zu 
einem Picker-Fahrzeug (10). 

4. System nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei 
die 7AJ kommissionierenden Einheiten Paletten, Roll- 
container, Ladungsbehalter und/oder Packstucke (Col- 
lies) umfassen. 

5. System nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Regalreihen Palettenregale 
(60, 62) umfassen, in denen Lagerkanale (82) fur Be- 
halter (80) bzw. Packstilcke (Collies) ausgebildet sind. 



55 



GO 



65 



6. System nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet. 
dass die Behalter bzw. Packstucke (80) in den Lagerka- 
nalen (82) langs oder quer mehrfach hintereinander ge- 
lagert werden konnen. 

7. System nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein Einlager-Fahrzeug (56) mil einem 
Laslaufnahmemittel zur Handhabung von Paletten und 
Ladungsbehaltern vorgesehen ist. 

8. System nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass in wcnigstcns einem Palcttcnrcgal Lagerkanal- 
Einsatze (84) zur Aufnahme von Behaltem (80) vorge- 
sehen sind. 

9. System nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet. 
dass die Lagerkanal-Einsatze (84) den Grundabmes- 
sungen einer Palette entsprechen und Rollenleisten 
(55) fur die Lagerung von Lagerbehaltem auf mehreren 
Ebenen Ubereinander aufweisen. 

10. Systeiu nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass wengistens ein Regalmodul be- 
stehend aus zwei parallelen, beidseitig einer Einlager- 
Gasse (70) angeordneten Regaleinheiten als Regalmo- 
dul (63) zur Lagerung von Behaltem (80) ausgebildet 
ist. 

11. System nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich- 
net, dass separate Pufferforderer (90) an beiden Stim- 
seiten des Regalmoduls (63) angeordnet sind. 

12. System nach einem der Anspriiche 4 bis 10, da- 
durch gekennzeichnel, dass die Lagerbehaller (80) als 
wanncntormige oder tablettfurmige Trager fUr kleinerc 
Gegenstande ausgebildet sind. 

13. System nach cincm der vorangchcndcn Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass an den Regalreihen 
(60, 62, 63) sowohl statische als auch dynamische 
Konmiissionierkanale (54) ausgebildet sind. 

14. System nach Anspruch 13, dadurch gekennzeich- 
net, dass zumindest ein Teil der Koramissionierkanale 
(54), vorzugsweise jedoch alle Kommissionierkanale 
(54) der Regale (60, 62, 63) so ausgebildet sind, dass 
sie sowohl als statische als auch als dynamische Kom- 
missionierkanale nutzbar sind, 

15. System nach cincm der vorhcrgchcndcn Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass es Steuerungsmittel 
umfasst, um auf der Basis von Vergangenheitsbetrach- 
tungen und/oder Prognosen und/oder vorliegender 
Auftrage die optimale Artikelaufstellung in den Kom- 
missionierkanalen (54) zu ermitteln und bei einer Ab- 
weichung hicrvon die Pickfront zu rcoiganisieren. 

16. System nach Anspruch 4 und 5, dadurch gekenn- 
zeichnel, dass bei der ReoiganisaLion der P*ickfronL die 
Art - statisch oder dynamisch - der Kommissionierka- 
nale (54) anderbar ist. 

17. System nach einem der vorheigehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Kommissionier- 
kanale (54) der Palettenregale (60, 62) zur mehrfachtie- 
fen lagerung der Paletten ausgebildet sind. 

18. System nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Paletten in den 
Kommissionierkanalcn (54) der Palettenregale (60, 62) 
quer aufnehmbar sind. 

19. System nach cincm der vorhcrgchcndcn Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Konmiissionier- 
kanale (54) in den Regalen (60, 62, 63) in mehreren 
Ebenen iibereinander liegend angeordnet sind. 

20. System nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Einlager-Fahr- 
zeuge (56) als automatische Regelbediengerate und 
Nachschub-Fahrzeuge ausgebildet sind, die auBerdem 
Mittel zur Handhabung von Beb^tem (80) aufweisen. 
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21. System nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che. dadurch gekennzeichnet, dass pro Einlager-Oasse 
(70) ein Einlager-Fahrzeug (56) vorgesehen ist, wel- 
ches beide sich in einer Einlager-Gasse gegeniiberlie- 
genden Paleiten regale (60, 62) hedient. 5 

22. System nach einem der vorhergehenden Ansprti- 
che. dadurch gekennzeichnet, dass an mindestens einer 
Pickfront eines Palettenregals (60, 62) Picker-Fahr- 
zcugc (10) vorgesehen sind. 

23. System nach cincm dor vorhergehenden Ansprii- lO 
che, gekennzeichnet durch ein an zumindest einem 
Ende der Einlager-Gassen (70) bzw. Pick-Gassen (72) 
angeordnetes Palenen-Foidersystem (74, 76), welches 
quer zu den Gassen verlauft. 

24. System nach einem der vorhergehenden Ansprii- 15 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Picker-Fahr- 
zeug (10) zur Aufhahme eines Pickers (18) ausgebildet 
isL 

25. System nach Anspruch 24, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Picker-Fahrzeug (10) cine AuftragspaleUe 20 
(20) und den Picker (18) unabhangig voneinander ho- 
henverstellbar tragt. 

26. System nach Anspruch 24 oder 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Picker-Fahrzeug (10) die Auf- 
tragspalette (20) reiativ zum Picker (18) hohenverslell- 25 
bar tragi, 

27. System nach einem der Anspriiche 24 bis 26, ge- 
kennzeichnet durch eine er^jle Hubeiorichlung (14) mil 
cincr hohenverstcllbarcn Picker-Trageinrichtung (26) 
fur den Picker (18) und eine zweite Ilubeinrichtung 30 
(16) mit cincr hohenverstcllbarcn Palcttcn-Tragcin- 
richtung (28) fiir eine Auftragspalette (20), wobei die 
Picker-Trageinrichtung und die Paletten-Trageinrich- 
tung reiativ zur jeweiligen Entnahmeposition unabhan- 
gig voneinander in ihrer Hohe positionierbar sind. 35 

28. System nach Anspruch 27, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Picker-Fahrzeug (10) eine Basis (12) auf- 
wcist, an deren in Verfahrrichtung (A) gesehcn einer 
Seite die erste Hubeinrichtung (14) und an deren ande- 
rcr Scitc die zwcitc Ilubeinrichtung (16) angcordnet 40 
ist 

29. System nach Anspruch 28, dadurch gekennzeich- 
net, dass jede Hubeinrichtung (14, 16) einen vertikalen 
Rahmen (22, 24) aufweist, an dem die jeweilige IVag- 
cinrichtung (26, 28) vcrtikal verfahrbar ist. 45 

30. System nach einem der An.spriiche 27 bis 29, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Pickcr-Tragcinrichtung 
(26) und die Paletten-Trageinrichtung (28) in Drauf- 
sichL sich gcgenilberlicgcnd angcordnet sind. 

31. System nach einem der vorhergehenden Ansprii- SO 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Picker-Fahr- 
zeug (10) schienengebunden isl. 

32. System nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che 27 bis 3 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Picker- 
Trageinrichtung (26) eine umlaufende Absturzsiche- 55 
rung (30) fur den Picker aufweist. 

33. System nach einem der Anspriiche 27 bis 32, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Paletten-Trageinrich- 
tung (28) oberhaib der Auftragspalette (20) ein Termi- 
nal (36) zur Anzcigc der Pickmcngc auf^^'cist. 60 

34. System nach einem der Anspriiche 27 bis 33, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Picker-Trageinrichtung 
(26) einen Tolmann-Schalter (32) aufweist. 

35. System nach Anspruch 34, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Totmann-Schaiter (32) zusatzlich zur 65 
Quirtierung der Kommissionierung ausgebildet ist. 

36. System nach einem der Anspriiche 27 bis 35, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Paietten-Trageeinrich- 
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tung (28) ein Lastaufhahmemitlel (34) zum Aufheh- 
men und Abgeben der Auftragspalette (20) umfasst. 

37. System nach Anspruch 36, dadurch gekennzeich- 
net, dass das l^siaufnahmemiltel (34) so ausgebildet 
ist, dass ein Tran.sport der Auftragspalette (20) quer zur 
Verfahrrichtung (A) des Picker-Fahrzeugs (10) ermOg- 
licht wird. 

38. System nach einem der Anspriiche 27 bis 37, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Paletten-Trageinrich- 
tung (28) cine Scnsorcinrichtung zum Ermittcln dcs 
Fiillgrades der Auftragspalette (20) aufweist. 

39. System nach einem der Anspriiche 27 bis 38, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Verfahien des Picker- 
Fahrzeugs (10) und der Hubeinrichtungen (14, 16) zu 
den jeweiligen Hntnahmepo.«iit.ionen bzw. Ubei;gab- 
epositionen ndttels eines Steuerrechners der System- 
steuerung steuerbar ist. 

40. System nach Anspruch 39, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Hohe der Picker-Trageinrichtung (26) an 
der jeweiligen Entnahmeposition auf der Basis der 
Restbestandsmenge der Artikel auf der Entnahmepa- 
lette (38) steuerbar ist. 

41. System nach Anspruch 39 oder 40, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Hohe der Paletten-'lVageinrich- 
lung (28) an der jeweiligen Entnahmeposition auf der 
Basis des Fullgrades der Auftragspalette (20) steuerbar 
ist. 

42. System nach Anspruch 40 oder 41, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Hohe dor Picker-Trageinrich- 
tung (26) und/oder der Paletten-Trageinrichtung (28) 
an der jeweiligen Entnahmeposition fiir jcdcn Picker 
individuell um einen bestinamten BeU-ag korrigierbar 
ist. 

43. System nach einem der Anspriiche 39 bis 42, da- 
durch gekennzeichnet, dass die von der Systemsieue- 
rung vorgegebenen Hdhen vom Picker manuell korri- 
gierbar sind. 

44. System nach einem der Anspriiche 27 bis 43, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Nferfahrbewegung des 
Fahrzcugs (10) und die Hubbewcgungcn der Hubein- 
richtungen (14, 16) gcgcbcncnfalls glcichzcidg crfol- 
gen. 
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